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^ Polsterstanzteil in der Art einer Einlegesohle oder etnes Einbauteils fiir Schuhe 


Beschrieben wird ein Potsterstanzteif aus einem zwei- 
schichtigen Latexschaum. hergestellt mit steilenweisen Pol- 
sterungen durch einen Latexschaum groSeren spezifischen 
Gewichts, hergestellt dadurch, dafi zunachst auf einer texti- 
lenTragerbahn eine Schicht Latexschaum geringeren spezi- 
fischen Gewichts aufgetragen wird, in die Vertiefungen ein- 
gepragt sind, worauf dann eine zweite Schicht Latexschaum 
vorzugsweise hohen spezifischen Gewichts gestrichen wird, 
wobei die Herstellung konttnuterlich auf sogenannten Grof^- 
aniagen erfolgt and die Teile aus der Bahn ausgestanzt wer- 
den. 
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n s p r u c h ^ 

^^^J^ Polsterstanzteil in dcr Art oincr Einlegesohle Oder eines 
Einbauteilcs fur Schuhe aus oiner Latexschaumstro ichware auf 
einer textilen Tragerbahn, dadur ch gekennzeichnet , daB das 
Polsters tan/^tcil wonigstcns zwcischicht ig ( 7 und 10) ist, 
wobci die crstc Schicht (7) aus cincm Latoxschaum besteht 
und gepragt ist und die zwcitc Schicht (10) cbenfalls aus 
Latexschaum besteht. 

2. Polsterstanzteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die erste Latexschaumschicht (7) aus einem Schaum gerin- 
ger Dichte besteht und die zweite Latexschicht (10) aus einem 
Schaum hoherer Dichte* 

i 

3. Polsterstanzteil nach Anspruch 1 und 2, d adurch gekonn- 

i 

zeichnot , daQ die gcpragten Stollcn inselartjig und relativ 
groBflachig sind (3,4,5) oder in Form von gcjraden oder 
wellenf ormigen Rillen, Eastern, Noppen oder 'dgl . gleich- 
maBig verteilt sind. 

4. Polsterstanzteil nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zei.chnet , daB die beiden Schichten (7 und 10) unterschied- 
lich gefarbt sind und die cine und/oder die andere' Schicht 
pigmentiort ist. 

5. Polsterstanzteil nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnct ,^ daB es oine Einlegesohle (2) ist mit stellenweise 
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angoorclnol.or farbiqc-r I3i:diLickunc| xur Kc.-n nx.c ic lin unc( dor SLoi- 
Len crhohtcr Fcstigkcit. 

6. Polstcrstanzteil nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnot , daB es cine Einlcqosohle (2) ist. 

7. Polstcrstanxtoil nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
^eichnet , daB os ein Einbautcil (3,4,5) ist zum Einbau bei 
der Schuhhcrstellung . 

8. Verfahren zur Herstollung eines Pols terstanzte iles gemaS 
Anspruch 7, dadurch gekennzeichne t , daB auf eine textile 
Tragerbahn cndlos cine Schicht eincs La tcxschaumes aufge- 
strichen wird in eincr Dicke, die ctwa dem fertigcn Polster- 
stanzteil ontspricht, worauf dioso Schicht , geliert , gepragt 
und vulkanisicrt wird, dann darauf cine zweite Schicht eines 
Latexschaumes auf gcs trichcn wird, die cbcnfalls geliert und 
vulkanisicrt wird und wonach dann aus dem so entstandenen 
bahnformigen Material die Polsterstanztc ile ausgestanzt v/erden, 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnot , daB 

die zuerst auf gostr ichone La tcxschaumschicht aus einem Schaum 
goringen spo7.if ischcn Gcwichts bcstoht und die zweite aufge- 
strichonc Schicht aus oincm Schamii hohcn snc7. i. f i sc hen Gcwichts. 

10. Verfahren nach An.spruch 8 und •) , daflurch Mj^kc-nn xo icjinc:t_j_ 
daB als crstc Schicht c i n La tcjxschaum miL oinf-m cjcwtcht von 
1.20 kg/m^ und als x.woiLc Schicht cin La toxschaum r:itt cinem 
Gowicht von 360 kg/m' a u fgos tr ichcn wird. 
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Bes ch rc lb u ncjj 

Die l:;rfindunq bctrif PL Pol s tc; r s tan x. to ilc in dor Art oinor 
liinlc-riosohlc ocIcm- c i.nc;K )•: i.nba u l.ci It -r; fur Schuhc aus LnLox- 
sch£Uim-St rc; Lchwarc . 

L\s isL bckannt, aus f.a Lox.schaum l-'ormort i kcl lior/'.ustcLlen als 
cini:ubaucnde Polsteruncjon in dor Art von Pelottcn, Kcilon, 
Ferscnkisscn , FuBbcLtcn u. a. Solchc Schuheinbautcilo werden 
weitcrhin auch als Polstcrungcn fur Schaft, Achillesfcrsc and 
Zunge verwondet. Sic dicncn weitcrhin auch als Kens truk tions- 
teil fur Schuhcinlaqcn und Einlcgesohlen . 

Dieso Formartikel aus Latcxschaum verlangen z. Z. jedoch noch' 
einen hchcn Antcil von llandarbcit, da die Formblcche fur das 
GGliercn, danach fur das Vulkanisicrcn und dann noch fur das 
Herausloscn der Formtcilc in die Hand qcnommen wcrdon musscn. 
Danach muR der Rand jcdcs Formstuckos noch qesaubort wcrdon. 
All das ist rocht lohnkos tenauf wond iq . 

Im zunohmenden MaBo setzt die Schuhindus trio dcshalb cine 
Latexschaum-Streichware ein. Diese herzustellen ist kosten- 
giinstiger. Die Schuhfabrik erhalt sie als Rollenware, je nach 
Anwendungszweck in .passcnder Starke und Festigkeit. Sie muB 
nur noch ausgestanzt werden. An das Ausstanzcn von Materialicn 
von der Rollc ist dio Schuhfabr.ik qcwohnt. Diese Stanzteile ha- 
ben naturlich nicht so qleitende Uberqange wio Formteilc. Da je- 
doch ubcr die Polstor stots cine f ostanliegondc Abdeckung go- ' 
zogen wird, die die Randor dos Stanzteilcs starker zusammcn- 
druckt als das ubricn?, entstoht dabei be L aulicrcr [Je- 
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trachtung auch ein gewisser Ubergang. 

Diese Streichware kann auf ein Textil oder ein Vlies 
gestrichen sein oder auch nur aiis Latexschaum beste- 
hen - 

Dieser gestrichene Latexschaum auf Textil oder Viies 
ahneit sehr demjenigen, der fur die Herstellung von 
Einlegesohien verwendet wird. Diese Ei n 1 e g e s ohl en aus 
Latexschaum, die im Gegensatz zu Sc huhe i nbau t e i 1 en 
einen selbstandig zu verwendenden Gegenstand darstel- 
len, haben sich aus Griinden des Marktes international 
in den letzten 30 Jahren vie 1 ge s t a 1 1 ig entwickelt. Sie 
haben unterschiedliche Starken, Fe s t i gke i t en , Farben 
des . Schaumes , Textil- oder Vliestrager, Per f or a t ionen » 
Beimengungen von Wirk- oder Duftstoffen, s trukturier t e 
Oberflachen des Schaumes, u. a. 

Um sich von anderen optisch abzuheben, existieren auch 
Sohlen mit zwei Sc haums c hie h t en ver s c hi edener Farbe . 

Diese La t e xschaum -St r e ic hwar e wird in grofien Mengen 
als Meterware auf Anlagen von bis zu fast 100 m Lange 
ohne Stop mit einer Rakel , also in gleichmaftiger Hohe , 
abgestr ichen , geliert, nach Bedarf gepragt , vulkani- 
siert und auf Groftrolle auf ge w ic ke 1 1 - Ein Textil oder 
Vlies dient als Trager, in den dann der Schaum soweit 
exngedrungen ist, daft dort die Reiftfestigkeit nicht 
geringer ist als die des Schaumes selbst. Will man 
den Schaum ohne Trager haben, streicht man ihn auf ein 
F order band , dessen Oberseite ein Trennmi ttel enthalt . 

-6- 
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Ncibcn clcn I'^inlccjcscDhlcn i\\\y> T.a tc;xsc ha um cxisticron Schuh- 


oinlacfCMi a us Lc"i L.c^xsclia um . Dicso wcrden sowohl dcm indi- 


viduellcn FuB orthopadisch anqopaBt, odcr sic werdcn als 
Flandelsar tikel in qcwisscn Formcn und GroBcn qefiihrt. 

Ahnlich einer solchen Schuheinlaqc als Handelsart ikel exi- 
stieren Einleqesohlcn , bei dencn au.f dera Stanzteil aus der 
Streichware, also dcr Einlcgesohle , ein oder mehrere Form- 
artikel aus Latexschaum aufgeklebt sind als Pelotte/ Ge- 
lenkstiitzG, Ferscnkisscn u. a. Dicse Einleqcsohle mit ort- 
lichcn Vors-tarkunqcn / die dcm FuB an diesen Stellen eine 
zusatzlichc Untcrst u tzunq qcbcn sollen, her zustc 1 Icn , ist 
doppelt kostenunqunst ig : Die Ilcrstollunq dcr Formartikcl 
erfordert viel Handarbeit; dazu noch das ortlich orazise 
Aufkleben der Pelottcn auf die Sohlen. 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, Polsterungen aus 
Latexschaum als Stanzteile, ahnlich den o- q. Formteilen 
und ahnlich den zulctzt bcschr iebcncn Einleacsohlen mit 
Verstarkunqcn zu schaffcn allein durch Anwcnden des bc- 
kannten S tre ichvcrf ahrcns auf GroBanlaqcn. 

Gelost wird dicsc- Aufqabe durch die in den Anspriichen qc- 
kennzeichneten er f indcr ischen Mcrkmale und Vcrfahrens- 
maBnahmen. 
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Das Pragen geschieht in gewohnter Weise durch eine Prage- 
walze Oder durch eine Flachbe 1 1 pr age . Durch das Pragen 
entstehen durch Verdichten des Schaumes Ve r t i e f ung en , die 
als geformte Unterseite beim zweiten Streichen mit einem 
spezifisch schwereren Schaum vollgegossen werden. 

Dem Ziel^ daft der Latexschaum an gewissen SteLlen dichter^ 
schwerer and also gegen Preildruck wider s tands fahiger wird . 
als an anderen Stellen, kommt der Umstand noch zugute, 
daft schon bei der ersten Schicht der Schaum, dort , wo er 
gepragt worden ist, auch verdichtet, also widerstands- 
fahiger geworden ist. 

Die Ubergange in der Form aus der ersten Schicht, also 
zwischen den Schaumen niederer und hdherer Dichte, sind 
kont inui er lich und flieftend und entsprechen damit denen 
bei den bekannten Formteilen aus Latexschaum- 

Die so erhaltene La t e xsc haum -Me t e r war e wird nun ausge- 
stanzt fiir die bekannten Ver wendung sz wecke *■ Die fur das 
Stanzen erf order lichen Ref er enz punkt e erhalt man schon 
beim Pragen durch kegelformig vertiefte Punkte. 

Besonders vorteilhaft ist die Erfindung fiir das Her- 
stellen von Einlegesohlen , die sich durch die besonderen 
Eigenschaften brtlich ver schiedener Dichte von den oben 
behandelten abheben. 

Nach der Erfindung ist eine Einlegesohle mbgiich, die die 
Eigensc ha f t ahnLich der schon gonannten Sohlen mit auf- 
geklebten Formteilen hat- Sie hat aber nicht mehr die 
zusatzlichen Ma t er i a Ihb hen , die sich aus dem Zusammenfii- 
gen der Formteile und der Streichware ergeben, sondern 
nur die iiber die ganze Sohle gle i c hma fSig e Hbhe ^ 
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Zur Herstellung von Einlegesohlen der e r f i ndung sg e - 
maflen ^rt, wird das gleiche Verfahren wie bei den 
Stanzteilen angewandt.. Zunachst wird auf einer vor- 
zugsweisea textilen Tragerbahn eine endlose ein- 
schichtige La t e xs c haum - S t r e ic hwa r e hergestellt, in 
einer Dicke, die etwa der Dicke der fertigen Einle- 
gesohle entspricht^ Der Latexschaum^ der fiir diese 
erste Schicht eingesetzt wird. ist vorzugsweise ein 
Schaum niederer Dichte, also niedrxgen spezifiachen 
Gewichtes , be i s pie 1 s we i s e ein Schaum mit einem Gewicht 
von 120kg/m' . Dieser erste Strich der kon t inu i er 1 ich 
herges tellten Latexschaum-Streichware wird dann in 
bekannter Weise geliert und vermittela einer Prage- 
walze wird in dlesen gelierten Schaum das Muster ei- 
ner Einiegesohle eingepragt^ in weichem die zu pol- 
sternden Teile als mehr oder weniger tiefe Einpra- 
gungen, mit harmoni schen Kan t eniiber gangen ^ wie er- 
forderlich, dargestellt sind. 

Wo also beispielsweise in der Mitte des VorderfuBes 
eine Verstarkung der Einiegesohle in Form einer herz- 
formigen Pelotte geschaffen werden soli, ist an die- 
ser Stelle eine herzformige Vertiefung gepragt , deren 
Rander allmahlich wieder in die Oberflache des ersten 
Striches ubergehen- 

Auf diese Weise kdnnen un ter s chi edl iche Einpragungen 
in der Kontur der Einiegesohle geschaffen werden^ Nach 
dem Pragen wird die Bahn vulkani sier t . Nun erfolgt 
mit. einem erneuten Durchgang durch die Grofianlage der 
zweite Strich, mit einem Latex;schaum grbfierer Dichte, 
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also hbheren spezifischen Gewichts, be i s piels we i s e 
360kg/m^ - 

Es ist nun leicht einzusehen, dafS dor zwcite Stri.ch 
nicht nur die endgulticje Dicke der Ein 1 ege s oh len 
bringt, sondern auch die Ver t i e f ungen , die eingepragt 
sind, ausfuiit- Der zwcite La t c xsc haums t r ic h ist also 
praktisch das Gu ftma t er i a 1 , welches in die Form gegos- 
sen wird, die in den ersten La t e xs c haums t r i c h einge- 
pragt ist. Der zweite Strich wird dann ebenfails ge- 
liert und anschlieBend in bekannter Weise vulkani- 
siert. Sodann werden aus diesen zweifach ge s t r ichenen 
die fertigen Einlegesohien ber e i t s en tha 1 t e nde n , Bah- 
nen die einzelnen Einlegesohien individuell ausge- 
stanzt^ Fiir den Gebrauch wird dann die Einlegesohle 
wie gewohnt umgewondot- Das Tr a g e r ma t er i a 1 textilcr 
Art bildet dann die Obersoite, wenn die Einlegesohle 
in den Schuh eingelegt ist- Dadurch liegt die dich- 
tere Schaumschi cht , mit den auf ihr gebildeten Ver- 
starkungen unten und die Ver s t arkungen bilden Erhe- 
bungen. in der ersten weicheren La t e xs c hich t , Sie ha - 
ben also genau die gewiinschte Dicke und Starke » die 
sie benbtigen, urn ihre Stutzwirkung beim Tragen des 
Schuhs zu entfalten* Die La t exschicht en kbnnen unter- 
schiedlich gefarbt sein- 

Rs ist noch darauf hinzuweisen, daB auch. der relativ 
leichte Schaum des ersten Strichos auf den Ferti- 
gungsgang bezogen, beim Pragen vcrdichtet wird, so 
daft er dem dichteren Material des Striches naher 
kommt • Der verdichtete Schaum des ersten Stroich- 
gangs kommt also gleichfalls dem gewunschten Zweck, 
der durch den zweiten Streichgang crzeugt wird, zugute 
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Um dicj Stcllcn erhohLcr Dichtc fur den Konsumcntcn sichtbar 
zu machon, konncn die Sohlcn dort cinen Farbdruck orhaltcn. 
Durch das fBodruckcn d.lcscr StcllGn kann man auBer dcr Farbe 
noch woitcrc Eiqcnscha f ton hinzufiigcn, z. durch Beigabc 

von Wirk- odor von DuFLsLoffcn, 

Die Einlegesohlcn konncn durch die Erfindung weitere Eigcn- 
schaften bekommen als die beschr iebcnen • Die Meterware, aus 
der die Sohlen gestanzfc wcrden, erhalt gleichmaBig verteilt 
iiber die ganze Flachc eine Pragung in die erste Schicht in 
Form von geraden Rillen, Rillen in Wellcnlinic oder im Zick- 
zack, Rastern, Noppcn u. a. So konnen mit der Einlegesohle 
Massageef f Gkte errcicht werden. 

Im Rahmen dcr Erfindung ist as auch moglich, durch Wahl der 
Schichtdickcn un terschiedlichc Stutz- und Fedcrungswerte zu 
erreichen. 

Die Erfindung wird nun zum besseren Verstandnis an einem 
Ausf uhrungsbeispiel erlautert, welches in der Zeichnung dar- 
gestellt ist. 

In der Zeichnung stellcn dar: 

Fig. 1 eine Aufsicht mit Einpragung in cine Einlege- 
sohle in einer kontinuierl ich hergestelltcn 
relativ breiten La texschaum-Streichware , 
Fig. 2 einen Schnitt auf der Linie II-II der Fig. 1, 
Fig. 3 einen Schnitt auf der Linie III-III der Fig. 1 , 
Fig. 4 einen Schnitt auf dcr Linio IV-TV der Fiq, 1, 
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Fig- 5 eine Ansicht ahnlich Fig- 1 fiir die Her- 

. stellung von Einbauteilen und 
Fig, 6 ein ausge stan 2 tes Einbauteil- 


In Fig. 1 soil das Bezugszeichen 1 eine endlos her- 
gestellte La t e xs chaumwar e - oder Streichware betracht- 
iicher Breite darstellen, Diese Streichware besteht aus 
einem Tragerma t er ial , auf dessen Oberseiten der Schaum 
aufgestrichen wird- 

Dieser Latexschaum ist von geringer Dichte, sein spezl- 
fischea Gewicht betragt bei spiels we ise 0,12 g/cm^. Diese* 
Bahn 1, mit der darauf liegenden ersten Latexschaum- 
schicht, wird nun entsprechend der gewiinschten Einlege- 
sohle gepragt. In Fig. 1 ist die Umr andungsdic ke 2 die 
auBere Kontur. Bei 3 ist eine Pelotte angeordnet- hier 
soli tief gepragt werden, ebenso bei k und an der Ferse 
5. Es entsprechen bei 3t ^ und 5 Einpragungen der dar- 
gestellten Form mit den gewiinschten Ubergangen zur 
Oberflache 6 der ersten Lat exschaumschicht . In Fig, 1 
ist nur eine solche Einlegesohle auf der Bahn 1 dar- 
gestellt, in Wirklichkeit werden aber etwa 20 solcher 
Einpragungen ne bene i nander in der La t e xsc haums c h i c h t 
enthalten sein und jewetls fiir die linke oder fiir die 
rechteSohle- 

In den Figuren 2*, 3 und ^ ist nun schematisch gezeigt, 
wie sich diese Einpragungen und der noch aufzubr i ngende 
zweite La t e xs c haums t r ic h im Querschnitt zeigen- Die 
erste Schaumschich t ist die Schicht 7, die auf dem Tra- 
germaterial, textiler Art 8 liegt- Die Einpragung 3 ist 
bei 3* in Fig. 2 gezeigt. Hier, wie auch in den anderen 
Figuren 3 und , ist schon die o^ e^ zweite Latexschaum- 
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schicht auf gcstr ichcMi . Di.cjs ist clunkol schrarficrl und 
hat das Bczugszcichcn 9. Dcr zwcito Schichtst r ich fullt 
die Pragungcn 3, 4 und S aus und bildet glcichzcitig den 
obercn glatten Absch LuBs tr ich , wic das boi 10 in Fig. 3 
insbcsondcrc zu schcn ist. 

Es sci darauf hingcwicscn, dafi in don Fig. 2 und 4 die Ein- 
legesohle bereits umgewendet ist, wic das oben beschrieben 
ist, so da-B die textile Trager schicht jetzt die obere 
Schicht der Einlegesohle bildet . 

Die zuletv:t auf gestr ichenc zweitc La texschaumschicht 10 
mit einem dichteren Material, vorzugsweise mit einem spe- 
zifischen Gewicht von 360 kg/m"* , bildet nun die untere 
Schicht. Aus den Schni ttdarstcllunqcn 2 und 4 ist nun 
deutlich zu crkennc^n , wic die dichteren und damit feste- 
ren Latexschaummasscn bei 5' die Ferse von bciden Seiten 
stiitzen und wie gemaB Fig. 2 die mittlere pclottenf ormige 
Erhebung bei 3* die vordere FuBsohle unterstiitzt. 

Wie oben dargelegt, kann die Erfindung auch zur Herstellung 
von Einbauteilen Verwcndung finden. Das ist in den Fig. 5 und 
6 dargestellt und soli nachfolgend beschrieben werden. 

Fig. 5 entspricht dor Fig. 1 zur Herstellung von Einlegesohlcn , 
jedoch sind in dcr cM'ston La texschaumschicht 7 Einpragungcn 
in Form von Einbau tci i len erfolqt, namlich herzf ormige Pelottcn 
bei 3 " cntsprechenci dcr Polotto 3 in der Einlegesohle in Ficj. 1 
und Tersens tut-/.cndc K i nba u tc i 1 e on tsprochend demTcil 5 in 
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der EinlcgcsohlG gemaB Fig. 1. Diesc Einbautoile werden 
natiirlich in bester Ausnutzung dor Materialbahn angeordnet 
und werden dann auf den gepunktetcn Linien 11 ausgestanzt, 
so daB, wie vergroftort in Fig. 6 gezeigt, ein Einbauteil 
in Form einer Pelotte Oder einer Fcrsenver starkung erhalten 
wird. Das Schraffierte in Fig. 6 ist das vorzugsweise aus 
dichterem spezifisch schwererem Latexschaum hergestellte 
Einbauteil, und 7 bezeichnet quasi Reste der Form. 

Diese Form ist, wie oben beschricben, in spezifisch leichtem 
Latexschaum gebildet und wird beim Einbau so zusammenge- 
driickt, daB nur noch eine dunne Schicht auf der Oberflache 
des jeweiligen Einbauteiles verbloibt. 
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